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@ Machine pour le reglage mil 

<§) Machine pour le reglage automanquc et la mesure de la 
longueur de sortie et du diametre d un outil. 

La presente invention concern© une machine pour le 
reglage automatique et la mesure de la longueur de sort.e et 
du diametre d'un outil (2) monte dans un mandnn conique (3) 
cooperant avec un cone de reception (7) de machine, le man- 
drin (3) comportant des moyon* de *errage (9) et de reglage 

(17) dudit outil. . 

Selon I'invention, la machine «xnporte un bati (25). deux 
— chariots (26 et 27) montes mobiks su* le ban. le premier cha- 
If riot (26) comprenant le c6ne dc reception (7) recevant le 
^ mandrin conique muni de I'outil. des moyens de commande 
(31 32 35 39) agissant sur lesdits moyens de serrage (9) 
0> et de reglage (17), le second chariot (27) comprenant un 
<0 moyen de detection et de mesure (48) dudit outil permettant, 
lorsque I'outil vient au contact du moyen (48). de mesurer la 
longueur de sortie de I'outil (2) par rapport au mandrin (J), 
la mlse en contact do Tout il cur. t ie le moyen do d et e ctio n 



,tkjue et la longueur de sortieeet du diametre d'un outil. 

■2 




s'effectuant par le moyen dc reglage 
£>j sans contact du diametre de I'outil. 



CL 
Ul 



ainsi que la mesure 
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Machine pour le reglage automatique et la mesure de la longueur de 
sortie et du diametre d'un outil. 
1 La presente invention concerne une machine pour le reglage 
automatique et la mesure cie la longueur de sortie et du 
diametre d'un outil, monte dans un mandrin conique et 
susceptible de cooperer avec un cone de reception de la 
5 machine, ainsi que pour la mesure du oiametre dudit outil. 

La machine est plus par t icul ierement adaptee aux outils de 
coupe, tels que par exemple les fraises a queue cylindrique 
lisse montees chacune dans un mandrin conique pourvu d'une 
percee axiale debouchante, recevant la queue cylindrique 
10 lisse de la fraise. Le mandrin conique comporte, de fa?on 

connue, des moyens deserrage de l f outil, ainsi qu ! un moyen 
de reglage loge dans la percee axiale et contre lequel 
vient en contact la queue de I'outil. 

L 1 ensemble- constitue par le mandrin conique et I'outil est 
15 destine a etre agence, une fois les operations de reglage 
et de mesure effectuees, dans une des broches ou tetes 
d'usinage d'une machine-outil a ccnunande nuraerique. Ce type 
de machine-outil multi-broche est de plus en plus repandu 
dans les ateliers de fabrication pour des raisons econo- 
20 miques de productivity, de qualite d f usinage, de fiabilite 
et de cout, puisqu'elles permettent, par exemple, de 
realiser des usinages identiques sur une meme piece ou sur 
une pluralite de pieces solidaires de la table de la 
machine-outil , a partir des ensembles mentionnes ci-dessus 
25 montes chacun dans une des broches de la machine-outil. 

Ainsi, pour obtenir des usinages identiques et eviter le 
rebut des pieces usinees hors cote, il est imperatif, avant 
le montage de chaque ensemble s'adaptant dans un cone de 
reception de la broche, de regler et de mesurer avec 
30 precision, aux tolerances pres , la longueur de sortie de 
chaque outil par rapport a une reference du mandrin et le 
diametre de chacun des outils. 
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Actuellement , les operations de reglage et de mesure, pour 
ce type d'outils determines que sont les fraises a queue 
cylindrique lisse, s'effectuent manuellement en agissant 
sur le moyen de reglage, tel qu'une vis, par l'interme- 
diaire a«un tournevis, ce qui permet d'ajuster la cote ou 
longueur de sortie de la fraise par rapport au mandrin. La 
mesure est ensuite faite au moyen d'un reglet et d'un 
comparateur, puis l'operateur, a l'aide d'une cle, agit sur 
le moyen de serrage, tel qu'un ecrou, venant ainsi bloquer 
la fraise par 1 1 intermediate d'une douille elastique 
f endue, laquelle maintient la queue de la fraise. Lors du 
serrage de 1' ecrou par l'operateur, la fraise a tendance ,a 
descendre avec la douille, ce qui peut modifier la longueur 
de sortie de la fraise, notamment dans le cas ou 1 'opera- 
15 teur exerce un couple de serrage superieur a celui 
theoriquement prevu. 

Ces operations, decrites succintement , sont a renouveler. 
pour chaque ensemble d'outil et de mandrin destine a 
equiper les broches de la machine-outil a commande 

20 numerique. Prealablement a leur montage respectif dans 

lesdites broches, ces ensembles sont passes sur un banc de 
mesure indiquant les longueurs de sortie et le diametre des 
fraises. Lorsque, par exeraple, la longueur de sortie d'un 
outil ne correspond pas a la longueur demandee , 1 'ensemble 

25 doit etre a nouveau regie manuellement. 

En consequence, l'ensemble des operations, realisees pour 
la plupart manuellement, pour effectuer le reglage et la 
mesure de la longueur et du diajnetre de chaque fraise dans 
son mandrin respectif necessite plusieurs postes de 
30 travail, un materiel approprie pour chacun de ces postes, 
ciiusi qu'un personnel arrecte a ces operations et demande 
un temps important. 
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1 La presente invention a pour but de remedier a ces 
contraintes et concerne la conception d'une machine 
perraettant, prealablement au montage de chaque ensemble 
constitue d ! un outil et d'un mandrin dans les broches de la 

5 rTiachiric-outil, le reglage automatique et la mesure de la 
longueur de sortie de chaque outil, ainsi que la mesure de 
leur diametre, ladite machine etant equipee d'un cone de 
reception identique a celui dont sont pourvues les broches 
de la raachine-outil . 

10 A cet cffct, selon l 1 invention, la machine pour le reglage 
automatique et la mesure de la longueur de sortie d f un 
outil monte dans un mandrin conique susceptible de cooperer 
avec un cone de reception de ladite machine, ledit mandrin 
conique etant pourvu d'une percee axiale debouchante 

15 destinee a recevoir ledit outil, et comportant un moyen de 
serrage dudit outil, ainsi qu'un moyen de reglage dudit 
outil loge dans ladite percee axiale, ledit outil venant en 
contact avec ledit moyen de reglage, est remarquable en ce 
qu'elle comporte : 

20 - un bat i 

- deux chariots montes mobiles sur ledit bati, 

le premier desdits chariots comprenant ledit cone de 
reception recevant ledit mandrin conique muni de 1* outil, 
un premier moyen de commande agissant sur ledit moyen de 

25 serrage, un second moyen de commande agissant sur ledit 

moyen de reglage, le second desdits chariots comprenant un 
moyen de detection et de mesure dudit outil permettant, 
lorsque ledit outil vient au contact dudit moyen, de 
mesurer la longueur de sortie de l 1 outil par rapport au 

30 mandrin, la mise en contact de 1 'outil contre ledit moyen 
de detection et de mesure s'effectuant par ledit moyen de 

reglage , : . 

- un programmateur dans lequel sont programmees les 
operations de reglage et de mesure s'effectuant selon un 
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1 cycle automatique prealablement etabli, 

- un clavier de coalman de dispose sur ledit bati pour 

1 'introduction de donnees specif iques dans ledit prograrama 

teur, et 

5 - un afficheur recevant un signal audit moyen de detection 
et de mesure, correspondant a une grandeur representative 
de la longueur de sortie dudit outil, et indiquant ladite 
longueur. 



Ainsi, grace a l'invention, une fois I'outil monte dans le 
10 mandrin conique, puis l'ensemble introduit dans le cone de 
reception correspondant de la machine, et les donnees 
specif iques entrees dans le prograrama teur , I'operateur agit 
sur un bouton de mise en raarche situe sur le clavier de 
commande, et sans aucune autre intervention de cet opera-' 
15 teur, la machine, regie, puis mesure, la longueur de sortie 
de I'outil selon le cycle automatique prealablement etabli. 

Selon une autre caracter istique de 1' invention, les deux " 
chariots montes mobiles sur le bati se deplacent orthogona- 
lement l ! un par rapport a I 1 autre. 

20 Dans un mode prefere de realisation, ledit premier moyen de 
commande du premier chariot, susceptible d'agir sur le 
moyen de serrage, est constitue d'un moteur cooper ant au 
moyen d'engrenages avec un profil dentele correspondant 
menage sur le moyen de serrage. 

25 Ainsi, la valeur du couple de serrage fourni par le moteur 
et exerce sur le moyen de serrage est identique pour chaque 
ensemble d 1 outil et de mandrin. Ledit moyen de serrage de 
chaque ensemble occupe alors toujours la meme position une 

fois cet ensemble introduit dans le cone de reception. Kn 

30 consequence, cette position est avantageusement determinee 
pour qu'elle se trouve a une distance du moyen de detection 
et de mesure correspondant a la longueur de sortie desiree 
de I'outil. 
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1 Dans uri mode prefere de realisation, le second moyen de 

commande susceptible d'agir sur ledit moyen de reglage loge 
dans ledit mandrin conique peut etre constitue par une tige 
dont une extremite coopere avec ledit moyen de reglage et 

5 aont 1' autre extremite est reliee a un moteur dispose sur 
ledit chariot. 

Selon une autre caracteristique de l'invention, il est 
prevu, sur le premier chariot, un moyen de traction destine 
a saisir ledit mandrin conique pour le maintenir presse 
10 contre ledit cone de reception dudit chariot. Ainsi, 

l'operateur est sur que ledit mandrin est dans la meme 
configuration d'accostage avec le cone feraelle que sur la 
machine. 

Dans un mode prefere de realisation, ledit moyen de 
15 traction est constitue par un tirant creux apte a venir se 
fixer dans 1' extremite dudit mandrin conique par l'interme- 
diaire d'un moteur dispose sur ledit chariot et commandant 
le mouvement dudit tirant, ce dernier enveloppant ladite 
tige . 

20 Dans un mode de realisation avantageux, ledit moyen de 

detection et de mesure dudit outil, dispose sur le second 
chariot, est constitue par un palpeur de mesure contre 
lequel est susceptible de venir s'appliquer la face 
frontale dudit outil. Ainsi, lorsque ladite face frontale 

25 de 1' outil, par 1 1 intermediate dudit moyen de reglage, 

vient au contact dudit palpeur, celui-ci, par exemple relie 
audit moteur, commande le moyen de reglage, coupe ledit 
moteur et emet vers l'afficheur, un signal correspondant a 
une grandeur representative de la longueur de sortie dudit 

_3JD nnti 1 . ; — 
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Ladxte machine selon 1- invention permet non seule.ent de 
regler et de usurer la longueur de sortie dudit outil 
maxs encore de mesurer le diametre dudit outil. 

A cet effet, ledit second chariot comporte un moyen de 
outxT Permettant d,effe ^uer la mesure du diametre dudit 

Dan. un mode prefere de realisation, ledit moyen de mesure 
du dxametre dudit outil est constitue d'un capteur optique 
dxspose sur ledit second chariot, le signal de sortie dudit 
10 capteur correspondant a une grandeur representative du 
dxametre dudit outil etant adresse audit afficheur. 

Avantageusement, un calculateur relie audit afficheur 
permet d'effectuer, d'une part, la moyenne desdites 
longueurs de sortie d-une serie d'outxls regies et .esures, 
et d autre part, la moyenne des diametres mesurees de 
ladxte serie d'outils. 



15 



20 



Axnsx , 1 operateur est averti dans le cas ou un outil d-une 
meme serxe aurait une longueur de sortie differente de la 
longueur moyenne affectee d'une tolerance determines II en 
va de meme concernant les diametres mesures des outils. 

Les figures du dessin annexe feront bien comprendre comment 
1 invention peut etre realisee. Des references identiques 
desxgnent des elements semblables. 

La figure 1 represente, en demi coupe axiale et en demx vue 
25 exterxeure, un outil monte dans un mandrin conique. 

La figui. 2 x C pr- esente une vue simplifiee de la machine 
selon l'inventxon, comportant ledit outil monte dans ledit 
mandrin. 
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Les figures 3,4,5 et 6 sont des vues partielles schemati- 
ques illustrant certaines phases du cycle autoraatique de 
ladite machine. 

La machine 1 selon l'invention (figure 2), est destinee a 
regler et a mesurer la longueur de sortie d'un outil 2 dans 
un mandrin conique 3 et a mesurer egalement le diametre 
dudit outil (voir la figure 1) . Celui-ci est une- fraise a 
queue cylindrique lisse 4, laquelle est introduite dans une 
percee axiale debouchante 5 menagee dans le mandrin conique 
3. Le profil conique exterieur 6 du mandrin est susceptible 
de cooperer avec un cone de reception femelle 7 de la 
machine 1 . 

Le mandrin 3 comporte un moyen de serrage de 1' outil 
constitue d'un ecrou 9 visse sur une partie exterieure 11 
du mandrin, et cooperant avec une douille fendue 12, logee 
dans une partie conique 14 complementaire terminant une 
extremite 15 de la percee axiale debouchante 5. La douille 
conique 12 vient se presser, lors du serrage de l'ecrou, 
contre la partie conique 14, puis se plaquer sur la queue 
cylindrique 4 de la fraise 2. Le mandrin 3 comporte un 
moyen de reglage, tel qu'une vis 17, cooperant avec une 
partie filetee 19 pratiquee dans la percee axiale 5. Cette 
vis 17, contre laquelle vient s'appliquer la face extreme 
2 1 de la queue cylindrique 4, permet ainsi le reglage de la 
longueur de sortie L de la fraise par rapport a une 
reference determinee. Cette • longueur de sortie L, que 1 ' on 
veut obtenir pour chacun des ensembles constitue respecti- 
vement d'un mandrin et,d'une fraise, est par exemple celle 
comprise entre la face frontale 22 de la fraise 2 et la 
reference 23 du cone. 

Corame on peut le voir sur la figure 2, la machine 1 est 
constitute principaleraent d'un bati 25 fixe au sol et de 
dsux chariots 26 et 27 montes mobiles par rapport au bati 
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25. Les deux chariots sont disposes orthogonalement 1'un 
par rapport a 1' autre. Le premier chariot 26 est suscepti- 
ble de se deplacer suivant un axe sensiblement vertical 
Z-Z- et le second chariot 27 est susceptible de se deplacer 
suivant un axe sensiblement horizontal X-X' . Tous deux 
peuvent coulisser dans des glissieres non representees sur 
la figure, grace a des moteurs prevus a cet effet, mais non 
representes. 

Le premier chariot 26 comporte le cone de reception 7 
recevant le mandrin conique 3 qui porte la fraise 2. Ce 
cone est solidaire d'une broche 28 correspondant a celles 
montees sur la machine-outil a commande numerique precitee 
destinee a recevoir chaque ensemble de mandrin et de 
fraise. La broche 28 est mue en rotation, autour de 1 • axe- 
15 Z-Z', par un moteur 29. 

Le chariot 26 comporte un premier moyen de commande 
agissant sur l'ecrou de serrage 9 . Ce premier moyen de 
commande permet de visser l'ecrou 9 de chaque ensemble avec 
un couple de serrage identique determine theoriquement , et 
est constitue schematiquement d'un moteur 31 agence sur le 
premier chariot 26 et cooper ant, par exemple au moyen 
d'engrenages 3 2, avec un profil dentele 33 menage sur 
l'ecrou 9 de serrage. 



20 



25 



30 



Le chariot 26 comporte un second moyen de commande 
susceptible d'agir sur la vis de reglage 17 du mandrin 3 . 
Le second moyen de commande est constitue par une tige 35 
dont une extremite 3 6 coopere avec l'empreinte 37 menagee 
sur la face de la vis 17, opposee a celle en contact avec 
la face extreme 21 de la queue 4 de fraise. Cette tige 35 
est couplee a snn autre extromitc 38 av e c cm moteur 39, 



- — ^ui D y , 

schematiquement illustre, solidaire du chariot 26, et dont 
la fonction est d'assurer la rotation de la tige 35, autour 
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1 de l'axe Z-Z 1 entrainant le reglage de la sortie de la 
fraise 2 par 1 1 intermediaire de la vis 17- 

De plus, des moyens de traction du mandrin 3 dans le cone 
de reception 7 sont prevus dans ledit premier chariot 26, 
5 et sont constitues par un tirant 42 apte a venir cooperer 
avec I'extremite 43 de la percee axiale 5, pour saisir 
ledit mandrin conique 3- 

Le tirant 42 est commande en rotation par un moteur 44 
solidaire du chariot 26, lequel tirant 42 enveloppe, sans 
10 la toucher, la tige 35- 

Le second chariot 27 comprend un moyen de detection et de 
mesure, par exemple un palpeur electronique 48, permettant, 
lorsque la face frontale .22 de la fraise 2 vient au contact 
du palpeur, d'eraettre un signal correspondant a la valeur 

15 de la longueur de sortie de la fraise, la mise a la 

longueur de la fraise s'effectuant par la tige 35 mue par 
le moteur 39 et agissant sur la vis de reglage 17- L T axe du 
palpeur 48 se trouve alors confondu avec 1 ' axe Z-Z' du 
chariot 26 correspondant a 1 f axe du cone de reception 7. De 

20 plus, au palpeur electronique 48 est associe un cache- 
palpeur escamotable 49- 

Le second chariot 27 comprend de plus, un moyen de mesure 
du diametre de la fraise agence sur l f extremite 52 de ce 
second chariot 27 et susceptible d'emettre un signal 
25 correspondant a la valeur du diametre releve- 

Sur le bati 25 de la machine est dispose un clavier de 
commande 55 permettant a l'operateur d'introduire plusieurs 
donnees specifiques dans un pr ogrammateur 57 relie au 
clavier 55, et dont le programme a ete prealablement 
30 determine, puis memorise dans celui-ci . 
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L'operateur introduit notamment le norabre de f raises a 
regler et a mesurer dans une serie, le type de cone 
utilise, la longueur de sortie des fraises, identique pour 
toutes, hors du mandrin conique respectif et le diametre 
theorique de la fraise. La machine est capable ensuite 
d'executer un cycle automatique grace a ce prograramateur 
57, permettant de regler la longueur de sortie de chaque 
fraise associee a son mandrin conique, de mesurer cette 
longueur et de mesurer egalement le diametre de la fraise. 
Les sorties 58 du programmateur (representees schematique- 
ment) sont reliees aux divers moteurs et asservissements de 
la machine. 

La longueur de sortie L, qui doit etre identique pour 
chaque ensemble de fraise et de mandrin d ' une meme serie, 
15 est determinee prealablement en fonction des usinages a 

realiser sur les pieces disposees sur la table de travail 
de la machine-outil a comraande numerique, et est introduite 
par l'operateur dans le cycle programme dans le programma- 
teur 57 au moyen du clavier de commande 55- La cote qui 
20 definit la longueur de sortie L de la fraise est comprise 
entre la face frontale 22 de celle-ci et la reference du 
cone 23- Ainsi , la cote est obtenue lorsque la face fron- 
tale 22 de la fraise vient au contact du palpeur de mesure 
48, la reference du cone devant se trouve.r a une distance 
25 correspondant a cette cote. La position de la reference du 
cone 23 doit alors etre connue, puis program- mee dans le 
programmateur, afin que le premier chariot 26, recevant le 
mandrin conique 3 dans le cone de reception 7, s'arrete 
dans une position pour laquelle la reference du cone 23 de 
l'ecrou se trouve a une distance du palpeur de mesure 48 
correspondant a la longueur de sortie L determinee de la 

fraise, lorsque o e llc ci vient au contact par sa face 

frontale 22 du palpeur 48. Lors du montage de la fraise 
dans la percee axiale 5, la face frontale 22 de celle-ci 
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1 sort d'une longueur inferieure par rapport a la reference 
du cone 23, la mise a la longueur de sortie L de la fraise 
etant obtenue par la vis de reglage 17- 

La position de reference du cone est determinee prealable- 
5 ment par la liaison conique entre le rnandrin conique male 3 
et le cone de reception femelle 7, tous deux de conicite 
correspondante . Ce type de liaison conique est normalise 
avec des tolerances extremement serrees, ce qui signifie 
que lors de la mise en place du mandrin conique dans le 

10 cone de reception, ce mandrin conique se positionne 

tou jours de fagon identique dans ce cone. Ainsi, on est sur 
que, pour tous les mandrins coniques d'un meme type 
disposes successivement dans le cone de reception, ceux-ci 
occupent tous la meme position dans le cone de reception. 

15 La machine selon 1 ' invention comporte un afficheur 60, par 
exeraple integre au clavier de commande 55, recevant d'une 
part, un signal 62 emis par le palpeur de mesure 48 et 
correspondant a une grandeur representative de la longueur 
de sortie L de la fraise 2, et d'autre part, un signal emis 

20 par le capteur optique 51 et correspondant a une grandeur 
representative du diametre mesure de la fraise. 

Avantageusement , un calculateur 65 relie a l f afficheur 60 
enregistre lesdites valeurs relevees et perraet d'effectuer 
ensuite d'une part, la moyenne des longueurs de sortie L 
25 des fraises affichees dans 1'afficheur d'une serie, et 
d'autre part, la moyenne des diametres D releves et 
affiches. 

• Ainsi, le calculateur indique si I'une des longueurs de 
sortie des fraises est en dehors des tolerances fixees par 

l'operateur e n oe qui oonoern e la v aleur de la moy e nne des 

longueurs de sortie. II en va de meme si l'un des diametres 
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1 releves est en dehors des tolerances fixees pour la valeur 
de la moyenne des diametres. 

Le cycle de f one tionnement de la machine selon l'invention 
illuscre par les figures 2,3,4,5 et 6 est le suivant : 

5 Les fraises identiques d'une serie sont chacune mises en 
place cans un mandrin conique correspondant au cone de 
reception de la machine. L'operateur entre dans le 
programraateur 57, au raoyen du clavier de commande 55, les 
donnees relatives au nombre de fraises a regler dans la 
10 serie, au type de cone, a la longueur de reglage de sortie 
des fraises et au diametre theorique des fraises. 

II introduit le premier ensemble, constitue d ! une fraise 2 
logee dans un mandrin conique 3, dans le cone de reception 
7 de la machine. La liaison conique entre le cone male 3 et 

15 le cone femelle 7 permet d'obtenir le meme positionnement 
pour tous les mandrins 3 dans ledit cSne de reception 7. II 
vallde le cycle de f onctionnement automatique de la machine 
progranmee dans le programmateur 57. Le premier chariot 26 
se trouve en position basse dans les glissieres et le 

20 second chariot 27 se trouve en position de recul dans les 
glissieres (figure 2). Le cycle debute par la mise en 
marche du moteur 44 entrainant en rotation le tirant 42, ce 
qui a pour consequence d 1 assurer correctement , par exemple 
par vissage du tirant dans l'extremite 43 filetee de la 

25 percee axiale 5 du mandrin conique 3, l'accostage du 

mandrin dans le cone de reception 7 en reproduisant ainsi 
de fason semblable l'accostage du mandrin dans l T une des 
broches de la machine-outil . a commande numerique. 

Le mandrin conique 3 etant maintenu dans cette position, le 
30 moteur 44 s'arrete, puis le moteur 39 demarre permettant la 
rotation autour de 1 1 axe Z-Z ! de la tige 35. L'extremite 36 
de celle-ci coopere avec l T empreinte 37 menagee dans la vis 
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1 de reglage 17, jusqu'a ce que la vis vienne en butee contre 
un epaulement agence dans la percee axiale 5. La vis 17 se 
trouve ainsi en position basse, afin de permettre I'enfon- 
cement maximal de la fraise 2, laquelle s'appuie par la 

5 queue t\ contre la face 21 de la vis 17. 

Le moteur 39 s'arrete, puis le programme permet de 
declencher le moteur 31 du moyen de serrage de 1'ecrou 9. 
Par 1 ' intermediate du jeu d'engrenage 32 cooperant avec le 
profil dentele 33 de 1'ecrou 9, celui-ci est serre a un 
10 couple determine. Le serrage de 1'ecrou presse la partie 

conique de la douille elastique 12 contre la partie conique 
14 de la percee axiale, ce qui a pour consequence de 
plaquer la douille 12 contre le profil exterieur de la 
queue 4. 

15 Ensuite, le moteur 31 tourne en sens inverse pour desserrer 
legerement 1'ecrou 9, autorisant ainsi le glissement sans 
jeu de la queue 4 de la fraise par rapport a la douille 12 
et done au mandrin conique 3. Alors, le second chariot 27 
mu par son moteur se deplace jusqu'a ce que l f axe du 

20 palpeur 48 soit coaxial et confondu avec 1 ' axe Z-Z' de 

1' ensemble fraise et mandrin loge dans le cone de reception 
7. 

Le premier chariot 26 est alors actionne de fagon que la 
face frontale 22 de la fraise 2 vienne en contact, puis 
25 s'appuie contre le cache-palpeur 49 (figure 3). La fraise 
est ainsi en butee contre la face 21 de la vis 17. 

Le premier chariot 26 descend par une rotation inverse du 
moteur jusqu'a la position determinee precedemment , c T est- 

a-dire celle correspondant a la position de la reference du 
30 cone situee a une distance du palpeur correspondant a la 

longueur de sortie L de la fraise (figure 4). Le chariot 26 
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15 



est done dans une position pour laquelle la reference du 
cone 23, prise comme origine de la longueur de sortie de la 
fraise lorsque l'ecrou 9 est serre a son couple de serrage, 
est a une cote du palpeur 48 correspondant a la longueur L 
affichee par i'operateur. 

Le chariot occupe ainsi cette position definie dans le 
programmateur, puis le moteur 39 est k nouveau en action 
dans un sens oppose a sa precedente rotation provoquant la 
montee de la fraise par 1 « interraediaire de la rotation de 
la tige 35 cooperant avec la vis de reglage 17. La montee 
de la fraise continue jusqu'au moment ou la face frontale 
22 vient en contact du palpeur 48, dont le cache-palpeur 49 
a ete prealablement escamote. Le contact de la face 
frontale 22 de la fraise 2 avec le palpeur 48 provoque le 
ralentisseraent , puis 1' arret du moteur 39 et done la 
rotation de la tige 35 et de la vis 17 (figure 5). A cet 
effet, le palpeur est par exemple directement relie au 
moteur 39. 

Le cycle continue par la descente du premier chariot 26 
dans sa position initiale precedente pour supprimer le 
contact entre la fraise et le palpeur, et bloquer l'ecrou 9 
au couple de serrage determine. 

La longueur de sortie L de la fraise est alors verifiee. 
Pour cela, le premier chariot 26 est remonte jusqu'a ce que 
la face frontale de la fraise vienne au contact du palpeur. 
Un signal 62 delivre par le palpeur et correspondant a une 
grandeur representative de la longueur de sortie de la 
fraise est adresse a l'afficheur 60, lequel indique la 
valeur de la longueur de sortie de la fraise. Cette valeur 
30 est egalement introdui te dans le oaloulateur 65. 

La descente du chariot 26 et le recul du chariot 27 sont 



20 



25 
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1 ensuite programmes, Le moteur 29 de la broche 28 du cons de 
reception 7 est alors mis en marche, entrainant en rotation 
autour de 1 1 axe Z-Z 1 le. mandrin conique 3 et la fraise 2. 
La mcntee du chariot 26 mu par son moteur s'effectue 
5 ensuite jusqu'a une cote prealabiement determinee, puis 
mernorisee dans le progr ammateur 57, pour la lecture du 
diametre de la fraise. Le second chariot 27 coulisse dans 
ses glicsieres selon l'axe X-X ! jusqu'a ce que le capteur 
optiquo Si (figure 6) se trouve en regard de la fraise 2 

10 pour mtrburer son diametre. Un signal de sortie 63, delivre 
par le capteur 51 et correspondant a une grandeur represen- 
tative du diametre de la fraise, est adresse a l f afficheur 
60 et au calculateur 65. Lorsque la mesure est effectuee, 
le chariot 27 rccule et le chariot 26 descend par la rnise 

15 en action de leur moteur respectif, jusqu'a la position 
initialc du debut de cycle. Le moteur 44 est ensuite 
commance pour desolidar iser le tirant 42 du mandrin conique 
3. Le cycle est alors termine, la longueur de sortie etant 
mesuree et affichee, ainsi que le diametre de la fraise. 

20 L'operateur retire cet ensemble, puis introduit un nouvel 
ensemble et ce jusqu'au dernier ensemble de la serie. 

L'afficheur 60 indique alors les mesures de longueur de 
sortie et de diametre pour chaque fraise des ensembles 
constituant la serie. Le calculateur 65 effectue d f une 
25 part, la noyenne des longueurs de fraise reglees et 

mesurees et d f autre part, la moyenne des diametres de 
f raises . 

La moyenne des longueurs est indiquee avec une tolerance 
determinee et dans le cas ou la longueur d'une des fraises 

40 sera i t di fferente de l a cote moyenne aff e ctee de la 

tolerance admise, la longueur de sortie de cette fraise 
serait alors a nouveau reglee par la machine. 
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Egalement, la moyenne des diametres est indiquee avec une 
tolerance determinee et dans le cas ou le diametre d'une 
des fraises differerait du diametre raoyen affecte de la 
tolerance, la fraise serait rejetee et remplacee par un 
autre qui serait a sori tour reglee et raesuree par la 
machine . 



Une fois la serie de fraises reglees et mesurees, la 
machine est prete pour le reglage d'une serie suivante . 

Dans le cas ou le type de cone et done la conicite est 
modifiee, il suffit d' adapter un nouveau cone de reception 
correspondant au cone du mandrin conique. 

La serie d^nsembles ainsi regies est alors apte a etre 
montee dans les broches de la machine-outil a comraande 
numerique- 
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REVINDICATIONS 

1 - Machine pour le reglage automatique et la mesure de 
la longueur de sortie d f un outil (2) monte dans un man- 
drin conique (3) susceptible de cooperer avec un cone 
de reception (7) de ladite machine, ledit mandrir. coni- 
5 que (3) etant pourvu d'une percee axiale debouchante (5) 
destinee a recevoir ledit outil (2), et comportant un 
moyen de serrage (9) dudit outil, ainsi gu 1 un moyen de 
reglage (17) dudit outil loge dans ladite percee axiale, 
ledit outil (2) venant en contact avec ledit moyen de 
10 reglage (17) , ladite machine comportant un bati (25) et 
deux chariots montes mobiles sur ledit bati et suscepti- 
bles de se deplacer respectivement parallelement et trans- 
versalement a 1 1 axe dudit outil (2), 

caracterisee en ce que le premier desdits chariots (26) 
15 comprend ledit cone de reception (7) recevant ledit man- 

drin conique muni de I 1 outil, un premier moyen de com- 
mande (31 r 32) agissant sur ledit moyen de serrage 
(9), et un second moyen de commande (35, 39) agissant 
sur ledit moyen de reglage (17) , en ce que le second 
20 desdits chariots (27) comprend un moyen de detection 

et de mesure (48) dudit outil permettant, lorsgue ledit 
outil vient au contact dudit moyen (4 8) , de mesurer la 
longueur de sortie de 1 1 outil (2) par rapport au man- 
drin (3), la mise en contact de l'outil contre ledit 
25 raoyen de detection s f effectuant par ledit moyen de 
reglage, et en ce que ladite machine comporte 

- un programmateur (57) dans lequel sont programmees les 
operations de reglage et de "mesure s'effectuant selon un 
cycle automatique prealablement etabli, 

30 - un clavier de commande (55) pour 1 1 introduction de don- 
iifcses speciliques dans ledit programw atfeUr , et 

- un afficheur (60) recevant un signal (63) dudit moyen de 
detection et de mesure (48) correspondant a une grandeur 
representative de la longueur de sortie dudit outil, et 

35 indiquant ladite longueur. 
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1 2 - Machine selon la revendication 1 , 

caracterisee en ce que les deux chariots (26 et 27) montes 
mobiles sur le bati (25) se deplacent orthogonalement l'un 
par rapport a l'autre. 

5 3 - Machine selon l f une des revendications 1 et 2, 

caracterisee en ce que ledit premier moyen de comraande 
susceptible d'agir sur le moyen de serrage (9) est 
constitue d'un moteur (31) cooperant au moyen d'engrenages 
(32) avec un profil dentele correspondant (33) menage sur 
10 le moyen de serrage (9)- 

4 - Machine selon l'une des revendications 1 a 3, 
caracterisee en ce que ledit second moyen de commande 
susceptible d f agir sur ledit moyen de reglage (17) loge 
dans ledit mandrin conique (3) est constitue par une tige 

15 (35) dont une extremite (36) coopere avec ledit moyen de 
reglage et dont l T autre extremite (38) est reliee a un 
moteur (39) dispose sur ledit chariot (26). 

5 - Machine selon l'une des revendications 1 a 4, 
caracterisee en ce que dans ledit premier chariot (26), est 

20 prevu un moyen de traction (42,44) destine a saisir ledit 
mandrin conique (3) pour le maintenir presse contre ledit 
cone de reception (7) dudit chariot. 

6 - Machine selon la revendication 5, 
caracterisee en ce que ledit moyen de traction est 

25 constitue par un tirant creux (42) apte a venir se fixer 
dans l 1 extremite (43) dudit mandrin conique (3) par 
1 1 intermediaire d'un moteur (44) dispose sur ledit chariot 
(26) et commandant le mouvement dudit tirant, ce dernier 

enveloppant ladlte tige (35). 

30 7 - Machine selon la revendication 1 , 

caracterisee en ce que ledit moyen de detection et de 
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1 mesure (48) dudit outil, dispose sur le second chariot 

(27), est constitue par un palpeur de mesure (48) contre 
lequel est susceptible de venir s'appliquer la face 
frontale (22) dudit outil (2). 

5 8 - Machine selon la revendication 7, 

caracterisee en ce qu'un cache palpeur escamotable (49) est 
monte sur ledit palpeur de mesure (48), 

9 - Machine selon l'une des revendications 1 et 7, 
caracterisee en ce que ledit second chariot (27) comporte, 

10 de plus, un moyen de mesure (51) permettant d'effectuer la 
mesure du diametre dudit outil (2). 

10 - Machine selon la revendication 9, 

caracterisee en ce que ledit moyen de mesure du diametre 
dudit outil est constitue d'un capteur optique (51) dispose 
15 sur ledit second chariot (27), le signal de sortie dudit 

capteur (51) correspondant a une grandeur representative du 
diametre dudit outil (2) etant adresse audit afficheur 
(60) . 

11 - Machine selon l'une des revendications precedentes, 
20 caracterisee en ce qu'un calculateur (65) relie audit 

afficheur (60) perraet d'effectuer, d'une part, la moyenne 
desdites longueurs de sortie d'une serie d'outils regies et 
mesures, et, d'autre part, la moyenne des diametres 
mesurees de ladite serie d'outils. 

25 12 - Machine selon l'une des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que lesdites donnees specifiques 
introduites par le clavier de commande (55) dans ledit 

programmateur concernent , — l e nombre d'outils d'une seri . fi , — 

le type de cone utilise, la longueur de sortie des outils 

30 dans leur rnandrin conique respectif et le diametre de 
1 ' outil . 
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